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@ Transparente Feuerschutzplatten und Hire HercteHung 

Urn die Zait zu vermlndem, die normalerweiae ami Trook- 
non der Schlcht das blahboren Materials erfordertich 1st, 
wird die Platte durch ein Verfahren gebBdet wobeJ man sine 
Schioht (S). die elne waBrige L5 sung von biahbarem Mate- 
rial enthah, auf einem zyiindrUoh bewegten TrSger (24) bfl- 
det Wasser von der Schioht dee Materials auf dem TrSger 
durch Anwendung von Worms entfernt, die blah bans 
Schlcht vom Trager inn orha lb etnesZyfcluaihrer Aufbringung 
daratrf derart entfernt, da& die Schlcht bel (31) wieder auf- 
gearbaitet bzw. zerbrochen wird und das entfernte b IS h bare 
Material (26) ate Schicht (35) einer Platte (33, 35) aufgebracht 
wird, bevor odernacbdem eine waiters erforderlicha Efnstet- 
lungdes Wasser geha Its dea blihbaren Materials erfolgt 
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Patentansprtlche 



1. Verfahren zur Herstellung einer tr an spar en ten 
Feuerschutzplatte enthaltend wenigstens eine 
Verglasungsscheibe und ein begleitendes blahbares 
Material, dadurch gekennzeichnet, dafl die Platte 
durch ein Verfahren erhaitlich ist, wobei man 
eine Schicht bildet, die eine wassrige Lfisung 
eines biahbaren Materials auf elnem zylindrischen 
beweglichen Trager enthalt, Wasser aus der Schicht 
des Materials auf dem Trager durch Anwendung von 
WSrme entfernt, die blMhbare Schicht von dero Trager 
lnnerhalb eines Zyklus lhrer Auf bringung darauf 
derart entfernt, da fi die Schicht wiederaufgearbeltet 
bzw. zerbrochen wlrd und das entferate blShbare 
Material in diese Platte einbringt, bevor oder . nach 
dem eine weitere erf orderllche Einsteliung im 
Wassergehalt des biahbaren Materials erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl Wasser aus dem biahbaren Material entfernt wlrd, 
wahrend es slch auf dem Trager befindet und das 
Material mit einem Reetwassergehalt von wenigstens 
20 Gew.-% entfernt wlrd. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Wasser von dem biahbaren Material 
entfernt wird, wahrend es sich auf dem Trager be- 
findet und das entfernte Material einen Restwasser- 
gehalt von hdchstens 48 Gew.-% aufweist. 
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das blMhbare Material 
als wenlgstens elne Schlcht zwischen einem Paar 
von Verglasungsscheiben sandwichartig einge- 
schlossen wird. 

5. Verfahren nach elnem der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die blShbare Schicht 
vom TrSger inner ha lb von 60 Sekunden nach ihrer 
Aufbringung darauf entfernt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die biahbare Schicht auf dem TrSger ftlr 

elne Zeitspanne zwischen 3 und 20 Sekunden ver- 
bleibt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht, wdhrend 
sie auf dem TrSger verbleibt, allein durch den 
Tr&ger erhitzt wird. 

i • Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der TrSger auf elne 
Teraperatur im Bereich von 90°C bis einschlieBlich 
14 0°C erhitzt wird, 

• Verfahren nach elnem der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Schicht auf dem 
TrSger der UmgebungsatmosphHre ausgesetzt 1st* 

• Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der TrMger durch elne 
rotierende Trommel gebildet wird* 

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die biahbare Schicht 
vom Trfiger rait ein Rakel entfernt wird. 




1 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
dadurch gekennzeichnet, daB Wasser vom blahbaren 
Material entfernt wird, wahrend es sich auf dem 
5 Trager befindet lind ein Material hinterbleibt , 

das ein en Restwaseergehalt von nicht weniger als 

■ 

42 Gew.-% aufweist. 



13. Verfahren nach Anspruch 12 r dadurch gekennzeichnet, 
10 dafl das biahbare Katerial vom Trager als Band ent- 

fernt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl jede weitere erforder- 

^ liche Bins tel lung des Wassergehaltes des biah- 

baren Materials durch Erhitzen erfolgt. 

15. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB Wasser vom blMhbaren 
Material entfernt wird, wahrend es sich auf dem 
Trager befindet und ein Material hinterbleibt 
(und abgenommen wird) , das einen Restwassergehalt 
im Bereich von 25 Gew.-% bis einschlieBlich 
35 Gew.-% aufweist. 
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16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB das biahbare Material vom Trager in kSrniger 
Form entfernt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das biahbare Material auf den 
Trager in einer Schlcht aufgebracht wird, deren 
Dicke im Bereich von 0,1 mm bis elnschl. 3,0 mm 
liegt. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Dicke der so aufgebrachten Schicht im 
Bereich von 0,4 mm bis elnschl. 1,5 mm liegt. 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die wassrige Losung 
des blahbaren Materials auf den Trager aufgebracht 
wird, wahrend die Losung sich bel elner Temperatur 
lm Bereich von 20°C bis einschl. 60°C befindet. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die wassrige Losung 
des blahbaren Materials auf den Trager durch eine 
Einrichtung aufgebracht wird, die eine Obertragungs- 
walze umfaflt- 

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Trager und die Ubertragungswalze einen 
engsten Abstand von zwischen 0,3 nun und 1,0 mm 
haben. 

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Mengen dieser Losung in den Spalt 
zwischen Trager und Obertragungswalze gespriiht 
werden . 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das blahbare Material 
hydratisiertes Natriumsilicat ist. 



Feuerschutzplatte, herstellbar gemSB einem Ver- 
fahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer transparenten Feuerschutzplatte enthaltend 
wenigstens eine Verglasungsscheibe und ein begleitendes 
blfihbares Material sowie nach diesem Verfahren herge- 
stellte Plat ten bzw. Scheiben. 

In solchen Platten ist es deutllch erwttnscht, dafl 
das bl&hbare Material sich nicht in einem frei flieBen- 
den flussigen Zustand befinden sollte, urn die Notwendig- 
keit von Dichtmitteln zu vermeiden, welche gewShrleisten, 
dafi das blShbare Material an seinem erf orderlichen Platz 
bleibt. Es ist bekannt, biahbares Material in Form einer 
Folie Oder eines Filmes und in kfirniger Form zu benutzen, 
wie dies in der GB-PS 2 023 452B vorgeschlagen ist. 

Wie auf diesem Fachgebiet wohl bekannt ist, sind die 
hauptsSchlich zur Bildung des biahbaren Materials ver- 
wendeten Stoffe w&ssrige I*6sungen f die Trocknen er- 
fordern, urn ein festes biahbares Produkt zu ergeben. 
Der Stand der Technik zeigt, daB dieses Trocknen des 
blahbaren Materials vor seinem Elnbringen in Feuerschutz- 
platten oder -scheiben deutliche Probleme bedingt und 
es gibt zahlreiche LSsungsvorschiage daftir. Ein besonderes 
Problem, das besonders schwierig zu IS sen ist, besteht 
darin, daB man ausreichend Wasser von einer wSssrigen 
Lttsung von blShbarem Material entfernt, urn ein brauch- 
bares Feuerschutzprodukt zu erzielen, wahrend man die 
Bildung einer Kruste auf der Oberf ISche des biahbaren 
Materials wahrend der Trocknung verhindert ohne zu 
sehr langen Trocknungszeiten Zuflucht zu nehmen, z-B* 
mehreren Stunden oder sogar mehreren Tagen, wie es schon 
vorgeschlagen wurde. Solche Trocknungszeiten erfordem 
die Lagerung groBer FlSchen des blMhbaren Materials 
wahrend der Trocknung und dies kann sehr kostspielig 
sein, wenn Feuerschutzplatten in industriellem Maflstab 
hergestellt werden. Ein weiteres Problem besteht darin , 
das Auftreten von Blasen im biahbaren Material zu 
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verneiaen. Das Vorliegen einer Kruste oder von Blasen 
im blahbaren Material ist besonders nachteilig, wenn 
man transparente Feuerschutzplatten machen will. Das 
5 Vorliegen einer Kruste verz6gert auch die weitere 
Trocknung des blahbaren Materials. 

Ziel der Erfindung 1st ein Verfahren, durch welches 
Wasser aus wSssrigem blahbaren Material vorbereitend 
10 fttr dessen Vezrwendung in einer Feuerschutzplatte ent- 
fernt werden kann. 

Gemafl der Erfindung besteht ein Verfahren zur Hers tel lung 
einer transparenten Feuerschutzplatte, enthaltend 
15 wenigstens eine Verglasungsscheibe und darait verbunde- 
nes biahbaree Material, darin, daB die Platte durch 
ein Verfahren erhaitlich ist, wobei man eine Schicht 
bildet, die eine wassrige L5sung eines blahbaren 
Materials auf einem zylindrlschen beweglichen. Trager ent- 
hait, Wasser aus der Schicht des Materials auf dem Tracer 
durch Anwendung von warme entfemt, die biahbare Schicht 
von dem Trager innerhalb eines Zyklus ihrer Aufbringung 
darauf derart entfernt, dafl die Schicht wieder aufge- 
arbeitet bzw, zerbrochen wird und das entfernte blah- 
25 bare Material in diese Platte einbringt, bevor oder 
nachdem eine weitere erf orderliche Einstellung im 
Wassergehalt des blShbaren Materials erfolgt. 



Die Menge an Wasser, die vom blShbaren Material ent- 
fernt wird, wahrend es sich auf dem Trager befindet, 
kann gesteuert werden, z,B„ indem man das Erhitzen 
und/ oder die Geschwindigkeit des TrMgers einstellt, 
so daB das biahbare Material beim Abheben irgend- 
einen gewiinschten Restwassergehalt hat. 2.B. kann das 
35 biahbare Material als vlskoses Band entfemt werden, 

das eine weitere Verminderung des Wassergehaltes erfordert 
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In einem solchen Falle kann die Wiederauf arbeitung 
des blahbaren Materials, das erfolgt wenn es vom 
TrSger entfernt wird, jede Kruste aufbrechen, die 
sich gebildet haben kann, so dafi das Krustenmaterial 
wenigstens teilweise in das Band resorbiert werden kann. 
Somit behindern solche Krusten nicht das weitere 
Trocknen des Bandes noch haben sie eine nachteilige 
Wirkung auf die optischen Eigenschaf ten einer Scheibe, 
die ein solches Material en thai t. Dieses Wiederauf - 
arbeiten kann auch dazu ftihren, alle Blasen auszutreiben, 
die sich in der Schicht auf dem TrMger gebildet haben, 
Andererseits kann beispielsweise das biahbare Material 
weiter auf dem TrSger getrocknet werden, so daB es 
bei seiner Entfernung in Korner aufgebrochen wird. In 
einem solchen Fall neigt das Material dazu, durch 
alle Blasen zu brechen, die sich in der Schicht gebildet 
haben, so daB diese Blasen nicht linger vom blahbaren 
Material umschlossen sind. Dies ist auch besonders 
vorteilhaft zur Verminderung Oder Vermeidung des 
Vorliegens von Blasen in einer fertigen Feuerschutz- 
scheibe. Solche KOrner kSnnen beispielsweise in eine 
Feuer s chu tz s cheibe eingebracht werden, wie dies in der 
GB-PS 2 023 452B beschrieben ist. 

Die Entfernung von Wasser vom blahbaren Material nach 
einem Verfahren gemSB der Erfindung kann daher viel 
rascher erfolgen als bei bisher bekannten Trocknungs- 
techniken und demgemaB wird die Produktionsf lache, 
die fiir eine gegebene Prod ukt ion sroenge erforderlich ist, 
staxk verraindert. 

Wasser wird vorzugsweise aus dem blahbaren Material 
entfernt, wShrend es sich auf dem Trfiger befindet, 
was ein Material mit einem Restwassergehalt von 
wenigstens 20 Gew.-* hinteriaflt. Es ist im allgemeinen 
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erwtinscht, daB der Wassergehalt des blahbaren Materials , 
das in eine transparente Peuerschutzscheibe eingebracht 
6 werden soil, im Bereich von 25 bis 35 Gew.-% liegt. Es 
kann erwtinscht sein, mehr Wasser als diese Menge zu ent- 
fernen, in Fallen, wo beispielsweise Korner von blfth- 
barem Material in einen wSssrigen Binder in der Scheibe 
eingebracht werden sollen, jedoch gibt die Entfernung 
10 von Wasser unter Hinterlassung eines Restwassergehaltes 
von weniger als 20 % AnlaB zu betrachtlichen praktischen 
Schwierigkeiten bei der Rehydratisierung des blahbaren 
Materials und bei der Bildung einer transparenten Scheibe. 

15 Vorteilhaf terweise wlrd Wasser vom blahbaren Material 
entfernt w&hrend es sich noch auf dem Tr^ger befindet, 
was ein Material bei der Entfernung mit einem Rest- 
wassergehalt von hochstens 48 Gew.-S; ergibt. 

20 Vorzugsweise wird dieses blahbare Material als wenigstens 
eine Schicht zwischen ein Paar von Verglasungsscheiben 
sandwichartig eingeschlossen, Eine solche Schicht kann 
dazu dienen und vorzugsweise tut sie dies, diese Scheiben 
miteinander zu verbinden. 

26 

Vorzugsweise wird die bliihbare Schicht von dem TrSger 
inner halb von 60 Sekunden nach ihrer Aufbringung darauf 
entfernt, beispielsweise innerhalb 30 Sekunden. Es ist 
etwas tiberraschend im Hinblick auf die sehr langen 

30 Trocknungszeiten, die bisher in Betracht gezogen wurden, 
daB gentigend Wasser vom blahbaren Material so schnell 
entfernt werden kann, urn ein Material zu ergeben, das 
nach der Wiederauf arbeitung oder dem Brechen geeignet 
ftir das Einbringen in eine Feuerschutz scheibe ist, 

35 gleichgtlltig ob es in Scheibenf onn oder korniger Form 
verwendet wird, jedoch ist dies trotzdem der Fall. 
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Die Erzeugung kann welter beschleuntgt werden, wenn 
diese biahbare Schicht auf dem Trager fiir eine Zeit- 
spanne zwischen 3 und 20Sekunden blelbt, beispielsweise 
fur weniger als 15 Sekunden, was bevorzugt 1st* 

i 

Vorzugsweise wird die Schicht , wSLhrend sie auf dem 
Trager bleibt, durch den Trager allein erhitzt. Dies 
gewahrleistet, dafl die freie Oberf lache der Schicht 
kiihler ist als die Oberf lache, die sich in Kontankt mit 
dem sich bewegenden Trager befindet und feuchter als 
die freie Oberf lache einer Schicht, die von oben erwarrat 
wird, so dafl die Bildung einer Kruste auf dieser freien 
Oberf lache inhibiert wird. Die Bildung einer solchen 
Kruste inhibiert das Trocknen und ist auch besonders 
nachteilig in den Fallen, wo das biahbare Material in 
eine transparente Scheibe eingebracht werden soli. 

Der bewegliche Trager ist vorzugsweise auf eine Temperatur 
iro Bereich von 90 °C bis einschlieBlich 140°C erhitzt , urn 
die raschest mttgliche Trocknung ohne das Risiko eines 
vor2eitigen Aufbiahens zu erzielen. Vorteilhaf terweise wird 
jederTrager auf eine Temperatur tiber 100°C erhitzt und 
in einigen Ausftthrungsf ormen der Erfindung wird er 
optimal auf eine Temperatur im Bereich von 125°C bis 
138°C einschlieBlich erhitzt. 



Bei einigen bevorzugten Ausfilhrungs forme n der Erfindung 
ist die Schicht auf dem bewegten Trager der Umgebungs- 
atmosphare ausgesetzt, so daB Wasserdampf leicht daraus 
ausgetrieben werden kann. Bei anderen bevorzugten Aus- 
ftthrungsf ormen wird die Atroosph&re in Kontakt mit der 
Schicht wahrend ihrer Trocknvmg gesteuert, beispiels- 
weise geituiB der GB-PS 2 047 862A. 

Der bewegte Trager ist vorzugsweise eine rotierende 
Trommel und die Schicht wird vorzugsweise vom Trager 
mit einer Rakel entfernt. Eine solche Trommel nimmt 
weniger Bodenraum ein als beispielsweise ein horizontal 
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laufendes FSrderband als Trager und die Verwendung 
einer Rakel kann selbst schon ausreichen, urn das 
blShbare Material bei der Entfernung wieder auf 2uarbeiten 
5 oder zu brechen. 

Bei einigen bevorzugten Ausf tihrungsf ormen der Erfindung 
wird Wasser vom blShbaren Material entfernt wShrend 
es sich auf dem TrSger befindet,was ein Material mit 

10 einem Restwassergehalt von nicht weniger als 42 Gew.-% 
bei der Entfernung hinteriaflt. Wenn das Verfahren der 
Erfindung auf diese Weise durchgef tihrt wird, neigt 
das blabbare Material in der Schicht auf dem bewegten 
Trager dazu, sich an dem Punkt anzusammeln, wo es vom 

15 Trager entfernt wird und somit wird es wieder aufge- 

arbeitet und kann als Band abgezogen werden. Vorzugsweise 
wird ein solches getrocknetes biahbares Material vom 
bewegten Trager als Band entfernt, Ein solches Band 
(oder richtiger ein Teil davon) kann dann auf eine 

20 Verglasungsscheibe aufgebracht werden, urn ein Produkt 
zur Verwendung als oder in einer Feuerschutzscheibe zu 
bilden. 

Gewtlnschtenfalls kann das Band selbst oder konnen 
26 Telle eines solchen Dandes, untersttitzt z.B. durch 
Glas- Oder glasartige Scheiben,behandelt werden, um 
den Wassergehalt des blMhbaren Materials einzustellen. 
Eine solche Einstellung kann beispielsweise bewirkt 
werden, indem man das biahbare Material nach seiner Ent- 
30 fernung vom bewegten Trager r auf dem die anfSngliche 
Trocknung erfolgte, gelinde erwarmt. Die Einstellung 
des Wassergehaltes des biahbaren Materials kann bei- 
spielsweise so sein, dafi man den Restwassergehalt in 
dan Bereich von 25 bis einschlieBlich 35 Gew.-% der 
35 biahbaren Zusammensetzung vor deren Verwendung in der 
fertigen Feuerschutzplatte oder -scheibe bringt. 
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Es wurde gefunden, daB ein Wassergehalt in diesem Bereich 
die beste Kombination von Feuerschutz, LichtdurchlSssig- 
keit und Alterungseigenschaf ten fiir das blahbare Material 
ergibt, wenn es in eine Platte eingebracht wird. Dies 
soli nicht besagen, daB der optimale Wassergehalt des 
blahbaren Materials eines Zwischenproduktes zur Ver- 
wendung fUr die Bildung einer Feuerschutzplatte eben- 
falls in diesem Bereich liegt. Z.B. zwei solche Zwischen- 
produkte, von denen jedes aus einer Glasscheibe mit einer 
daran haftenden Schicht von biahbarem Material besteht f 
kGnnen mit ihren blahbaren Schichten in Kontakt miteinan- 
der angeordnet und dann verbunden werden, urn eine be- 
schichtete Feuerschutzplatte zu bilden. Der Blndungs- 
stufe kann eine Entgasungsstuf e vorausgehen, in welcher 
das Vo lumen zwlschen den Schelben niedrigem Druck unter- 
worfen wird. Es ist ersichtlich, daB jede solche Ent- 
gasungsstuf© nicht nur Gase von zwischen den Glasscheiben 
ansaugt, sondern auch einen Teil des Wassers entfernt, 
das in den blahbaren Schichten verblieben ist, und dies 
sollte zweckmaflig in Betracht gezogen werden, wenn man 
den bevorzugten Wassergehalt filr das blahbare Material 
vor dem endgtlltigen Zusammenbau der Platte wahlt. 

Jede notwendige nachfolgende Einstellung des Wasser- 
gehaltes des blahbaren Materials wird vorzugsweise be- 
wirkt, indem man dieses Material nach seiner Entferming 
von dem bewegten TrSger erwarmt. 

Bel anderen bevorzugten Ausf tlhrungsformen der Erfindung 
wird Wasser von dem blahbaren Material entfernt, wahrend 
es sich auf dem TrSger beflndet, um ein Material zu 
hinterlassen, das nach der Entfernung einen Restwasser- 
gehalt im Bereich von 25 bis exnschlieBlich 35 Gew.-% 
hat. In diesen Fallen kann das blahbare Material , und 
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1 vorzugsweise wird es das, vom bewegten TrSger in kSrniger 
Form entfernt werden und 1st dann fertig zur unmittel- 
baren Einbringung in eine Feuerschutzplatte. 

5 vorteilhafterweise wird dieses blShbare Material auf 
den Trager in einer Schicht auf gebracht, deren Dicke 
im Bereich vom 0,1 mm bis einschlieBlich 3,0 mm liegt 
und insbesondere im Bereich von 0,4 mm bis einschlieBlich 
1,5 mm. Die Dicke kann z.B. im Bereich von 0,8 mm bis 

10 einschlieBlich 1,2 mm liegen. Es wurde f estgestellt, 
dafl beim Arbeiten innnerhalb wenigstens einer dieser 
Bereiche ein rasches Trocknen der Schicht erfolgen kann 
wShrend sich ein kSrniges Zwischenprodukt ergibt, das 
sich besonders fttr die Einbringung in eine solche Feuer- 

15 schutzplatte eignet. 

Uta das rasche Trocknen der Schicht auf dem bewegten 
Trager zu begtinstigen, wird es bevorzugt, die wSssrlge 
LCsung des blShbaren Materials auf diesen Trager auf zu- 
20 bringen wShrend sich die LSsung bei einer Temperatur 
im Bereich von 20 °C bis einschlieBlich 60°C befindet. 

Vorzugsweise wird die wfissrige L6sung von biahbarem 
Material auf den TrSger durch Mittel aufgebracht, die 
25 eine ©bertragungswalze einschlieflen. Dies ist eine 

sehr einfache Art des Aufbringens der L6sung und die 
Obertragungswalze kann benutzt werden um zu gewShrleisten, 
dafi die aufgebrachte Schicht glatt ist und eine einheit- 
liche Dicke hat. 

30 

Der Ab stand zwischen der Ubertragungswalze und dem Trager 
kann einen wichtigen EinfluB auf die Art und Weise haben, 
in welcher die Ltfsung ttbertragen wird. Vorzugsweise 
haben der Trager und die tJbertragungswalze einen gering- 
35 sten Ab stand zwischen 0,3 und 1,0 mm. Dies begiinstigt 
eine laminare tfbertragung eines Stroms von LSsung auf 



i 
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Bei einigen Ausf uhrungsformen der Erf indung wird es 
bevorzugt, dafl Mengen dieser Losung in den walzenspalt 
zwischen Trager und tfbertragungswalze gesprttht warden, 
so dafl Schlchten von erhShter Dicke getrocknet werden 
konnen . 

Vorteilhafterwelse 1st das blShbare Material hydrati- 
siertes Natriumsilicat. 

Die Erf indung umfaflt auch ein Erzeugnis, das nach dem 
hier beschriebenen Verfahren erhaltllch ist. 

Bevorzugte Ausf uhrungsf ormen der Erf indung werden nun 
unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung be- 
schrieben. 

Fig- 1 ist eine schematische Ansicht einer Trocknungs- 
einrichtung zur Durchflihrung einer ersten 
Ausf uhrungsf orm des Verfahrens der Erf indung; 

Fig. 2 zeigt eine Feuerschutzplatte mit einer Schicht 

von blahbarem Material, die nach elnem Verfahren 
gentSB der Erf indung erhalten ist; 

Fig. 3 zeigt eine zweite Stufe eines Verfahrens gemafl 
der Erf indung; 

Fig. 4 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung 
zur verwendung bei der DurchfUhrung einer 
zweiten Arbeitswelse gemafl der Erf indung und 

Fig. 5 und 6 zelgen weitere Feuerschutzplatten, die 
gemafl der Erfindung hergestellt slnd. 
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In Fig. 1 befindet sich eine wassrige Wsung von 
blahbarem Material 1, das in eine Feuerschutzplatte 
gemSB der Erfindung eingebracht werden soil, in einem 
Tank 2. Dieses blahbare Material kann beispielsweise 
eine LSsung von Natriums ilicat (SiO 2 :Na 2 0 = 3,3 bis 
3,4:1) sein, die 60 bis 70 % Wasser enthait, wie sie 
im Handel erhSltlich ist. Der Tank 2 ist bis zum 
gezeigten Niveau gefiillt, so dafi eine Ubertragungs- 
walze 3 teilweise eintaucht. Wenn sich die tJbertragungs- 
walze 3 dreht niinmt sie die LSsung des zu trocknenden 
biahbaren Materials als dtinnen Film 4 auf und ubertragt 
ihn auf die Oberflache einer erhitzten Trommel 5. 
UJn die Menge an LGsung des biahbaren Materials zu 
vergrQBera, die auf die Trommel 5 aufgebracht wird, 
kann gegebenenfalls ein Sprtthkopf 6 angeordnet werden, 
urn zusStzliche Mengen 7 in den Walzenspalt zwischen 
der Ubertragungswalze 3 und Trommel 5 einzusprtihen, 
wenn es gewiinscht wird. Wenn das blahbare Material 
durch dlesen Spalt geht, wird es in einer glatten 
gleichmSBigen Schicht 8 auf die Trommel verteilt. 
Das Niveau der Losung 1 im Tank 2 wird konstant gehal- 
ten r beispielsweise indem man den Oberlauf auf dieses 
Niveau festlegt. 

Die Trommel 5 dreht sich gegen eine Rakel 9, die tiber 
einem Sammelbehalter 10 fiir das getrocknete Produkt 
angeordnet ist. Wfihrend sich die Trommel 5 dreht, 
wird Wasser nach und nach von der Lttsung des biahbaren 
Materials abgetrieben und das getrocknete Erodukt wird 
von der Rakel 9 aufgenommen und in Kdrner 11 gebrochen, 
die - wie gezeigt - im Sammelbehalter 10 abgeschieden 

warden. u '■ 

% 

In einem speziellen praktischen Beispiel wurde eine 
Edelstahltrommel von 500 mm Durchmesser so erhitzt, 
dafi ihre Oberflache, auf der sich keine LSsung befand, 
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bei einer Teraperatur von 130°C war. Der geringste 
Abstand zwischen der (Jbertragungswalze 3 und der 
Trommel 5 (d.h. der Abstand in dem Walzenspalt) lag 
zwischen 0,4 und 0,8 mm. Eine Schicht 8 von hydrati- 
siertem Natriums ilicat (63 % H 2 0) von etwa 1 mm Dicke 
wurde auf die Trommel 5, die sich mit 4 bis 6 Dpm 
drehte, durch die Ubertragungswalze 3 aufgebracht, die 
sich mit 80 bis 180 Upm drehte. Die Schicht 8 wurde 
inner ha lb 3/4 einer Uxodrehung getrocknet, was Korner 

11 blldete, die elnen Jfessergehalt zwischen 25 und 30 
Gew.-% und GrdBen zwischen 150pm und 450um hat ten. 
Die Korner eignen sich ftlr das direkte Elnbringen 
in eine beschichtete Feuerschutzplatte gemSfl elnem 
Verfahren wie es in der GB-PS 2 032 452A beschrieben 
ist und zur Erzielung einer transparenten Scheibe 
nach dieser Methode. Die Temperatur des hydratisierten 
Natriumsilicats 1 im Tank 2 betrug etwa 50°C. 

In AbMnderung dieses Beispiels wurde das f Ills si go 
blShbare Material in dem Tank 2 bei einer Temperatur 
zwischen 30°C und 35 °C gehalten. 

Ein Geblase 12 ist bei der Rakel 9 vorgesehen, urn die 
Entfernung der getrockneten KSrner 11 von der Trommel 5 
zu erleichtem. GewUnschtenf alls kann dieses Geblase 

12 durch eine rotierende Bttrste ersetzt werden. 



Nach der Rakel 9 kann die Trommel 5 gegebenenf alls 
mit Wasser aus einem eventuell vorhandenen Sprtihkopf 13 
besprQht werden, wonach die Trommel eine gegebenenf alls 
vorhandene zweite Rakel 14 passiert. Dies kann ge- 
wMhrleisten, daB praktisch kein getrocknetes blSLhbares 
Material an der Trommel haf ten bleibt. . 
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Fig. 2 zeigt eine Feuerschutzverglasungsplatte, die 
zwei Glasscheiben 15 und 16 aufweist, die sandwichartig 
eine Lage 17 von bl&hbaren KGrnem einschlieflen, die wie 
unter Bezugnahme auf Fig, 1 erlSutert, getrocknet sind. 
Die Platte wird durch einen Rahmen 18 zusammengehalten. 
Gewtinschtenfalls k3nnen die blahbaren Korner in der 
Schicht 17 durch ein Bindemittel zusaiamengehalten werden, 
z.B. eine LSsung des verwendeten blahbaren Materials, 
Dies dient dann zur Erhohung des Wassergehalts der 
Schicht 17 an bl&hbarem Material. 

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung zur Verwendung zur 
Oberf tthrung dner in Fig. 2 gezeigten Platte in eine 
transparente beschichtete Feuerschutzplatte. 

In Fig, 3 ist der Plattenverbund, der aus den zwei 
Glasscheiben 15 und 16 und der Zwischenschicht 17 
des kSrnigen blahbaren Materials besteht r in eine 
Htille 19 eingeschlossen. Die HQlle ist mit einer 
Vakuuraleitung 20 mit einer Pumpe 21 verbunden, durch 
welche Unterdruck in der Htille auf rechterhalten werden 
kann, urn den Ab stand zwlschen den Scheiben 15, 16 einer 
Saugwirkung zu unterwerfen. Wenn die Pumpe in Betrieb 
ist, werden die obere und untere Wand der Htille gegen 
die Hauptaussenseiten des eingeschlossenen Verbundes 
gezogen. Die Htille ist jedoch wenigstens an ihrer 
Umfangszone ausreichend starr urn ein Zusammenf alien 
gegen die Kanten des Verbundes zu verhindem, so dafl 
ein Zwischenraum in der HUlle urn die Kanten des 
Verbundes bleibt, der durch die Pumpe 21 bei Unter- 
druck gehalten wird. Die Verwendung einer HUlle, welche 
den Verbund umschlieflt, hat den Vorteil, daB die GrSBe 
der Htille im VerhMltnis zu der Abmessung des Verbundes 
nicht kritisch ist. Die Htille kann leicht auf Verbund- 
schefcen in einem Bereich verschiedener GrOBen angewandt 
werden. Zusatzlich hindert die Htille nicht die gleich- 
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1 mSBige Erhitzung des gesamten Verbundes. Oberdies er- 

leichtert die Verwendung einer solchen HUlle das Anlegen 
von gleichmMBlgem Druck Uber die ganze Flache der Haupt- 
sciten des Verbundes wahrend der Behandlung, so da8 
5 Reaktionskraf te , die aus Druckdif ferenzen der Umgebung 
stammen, in welcher die HUlle anliegt und dem Abstand 
innerhalb der HUlle, nicht derart sind, dafl sle ein 
Biegen der Aussenscheibe 15, 16 des Verbundes bewlrken. 
Bine solche Biegung kOnnte zur Bildung von Blasen in 
10 den Randem der Schicht 17 und auch zu einem nicht 
ebenen Endprodukt fUhren. 

Bel einer Abwandlung der soeben beschriebenen Vor- 
richtung sind gegebenenf alls Abstandshalter . 

15 vorgesehen, urn Reaktionskraf te aufzuheben 

(zu verhindem) , die von Druckunterschieden zwlschen 
dem Inneren und dem Aussem der HUlle 19 stammen 
kOnnten. In Fig. 3 sind diese Abstandsmittel als ein 
Paar von Rahmen 22 gezeigt, die die gleiche Form haben, 

20 jedoch etwas grBBer sind als die Verbundanordnung 15, 16, 
17 und die durch eine Anzahl von Pfosten, wie bei 23 
gezeigt, im Abstand gehalten werden. Die Rahmen 22 
halten die HUlle etwas von den Kanten des Verbundes 



25 

Eine Verbundanordnung kann durch die Saugmittel, die 
in Fig. 3 gezeigt sind, durch ein einf aches Verfahren 
behandelt werden, wobel das AuBere der HUlle 19 immer 
Atmospharendruck ausgesetzt 1st. Beispielsweise wird 

30 die Pumpe 21 in Betrieb genommen, um den Druck in der 

HUlle, d.h. den Druck der auf die Kanten der Anordnung 
einwirkt, auf zwlschen 10 und 250 mm Hg zu vermindern. 
Der Wert wird nach etwa 1 bis 2 Minuten erreicht und 
fttr weitere 40 bis 45 Minuten auf rechterhalten. Die 

35 verbundanordnung befindet sich anfanglich bei Zimmer- 
temperatur (20 °C) und bleibt etwa 15 Minunten bei 
dieser Temperatur nachdem die Pumpe 21 eingeschaltet ist 
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Die Temperatur wird wShrend dieser Anf angsperiode 
nicht erhdht, well man annlmmt, daB die K&rner wegen 
der weiten Differenz zwischen dem Kantendruck (weniger 
a Is 250 mm Hg) und dem Umgebungsdruck (Atmospharendruck) 
erweichen und anfangen wtirden zusammenzulauf en, und 
das wiirde das Bntgasen der blShbaren Schicht behind^m 
und folglich den EinschluB von Luf tblasen in der 
fertigen Platte bedeuten. 

Nach 15 Minunten wird die Verbundanordnung in der Hiille 19 
gleichmSBig erwflrmt, so daB man elne Taigpeaatur von 90 °C 
nach 45 Minunten erreicht und bei dieser Stuf e lMBt 
man den Druck in der Htille wieder auf Atmos phar endr uc lz 
kommen. Am End© dieser Zeitspanne stellt man fest, da3 
die Verbundanordnung als trans par en te Platte verbunden 
ist. Nattirlich kann diese Platte dann in einen Autoklaven 
Uberftihrt werden, um gewiinschtenf alls anschlieBend eine 
Hochdruckblndestufe durchzuf Qhren. 

Fig. 4 zeigt eine Trommel 24 mit einer Schicht 25 von 
biahbarem Material, die von der Trommel als Band 26 
abgezogen werden soil. Die Schicht wird auf die Trommel 
24 durch eln Paar von Ubertragungswalzen 27, 28 aus einero 
Behfilter 29 ubertragen und von der Trommel durch eine 
Rakel 30 entfernt. Bei einer alternativen Ausftihrungs- 
form llegt eine einzige tfbertragungswalze mit oder 
ohne zusStzlichem Sprtlhen vor, wie dies bei 6 in Pig. 1 
gezeigt ist. Wie in Fig. 4 gezeigt, sammelt slch das 
blahbare Material in der Schicht 25 bei 31 vor der Rakel 
30, so daB sie dort wieder bearbeitet und dann als 
Band 26 abgezogen wird. Damit man das bl&hbare Material 
als Band abziehen kann, wird die Schicht 25 so getrock- 
net, dafl ihr Restwassergehalt bei wenlgsten 42 Gew.-% 
an alien Stellen auf der Trommel 24 bleibt. Die Ge- 
schwindigkeit, mit welcher das Band 26 abgezogen wird, 
kann so eingestellt werden, daB das Band 26 dicker ist 
als die Schicht 25, aus welcher das blahbare Material 



20 

4 

1 Das Band 26 wird ttber ein Forderband 32 auf Scheiben 
33 von Glas oder glasartigem Material geftthrt, die 
auf einem zweiten FSrderband 34 liegen, das so 
angeordnet ist, dafi es die Scheiben 33 mit der ge- 

5 eigneten Geschwindigkeit fUr die Abnahme des Bandes 

transport iert, wonach das biahbare Band 26 abgeschnitten 
wird, urn Schichten wie 35 zu bilden, die auf den 
Scheiben 33 liegen. Wie gezeigt, ist das FSrderband 34 
so angeordnet, daB es die Glasscheiben 33 Oder Scheiben 
10 aus glasartigem Material, welche die blShbaren Schichten 
35 tragen, durch eine Tunnelheizkamraer 36 fiihrt, so dafl 
der Wassergehalt der biahbaren Schichten 35 weiter auf 
einen Wert vermindert werden kann, der sich ftlr eine 
Feuerschutzplatte eignet. 

15 

Gewtinschtenfalls ist ein Sprlihkopf 37 vorgesehen, urn die 
Trommel 24 nach Entfernen der Schicht 25 zu waschen, 
und eine zweite Rakel 38 ist gewtinschtenfalls vorge- 
sehn, um jedes restliche biahbare Material zu entfernen, 
20 bevor die Schicht 25 aufgebracht wird. 

In einem speziellen Beispiel wurde eine rostfreie 
Stahltroromel von 500 mm Durchmesser mit 11 Upm gedreht, 
wahrend ihre Oberfiache bei einer Temperatur im 
25 Bereich von 102 bis 103°C gehalten wurde. Ein 0,1 mm 

dicker Film der obenerwShnten Natriums! licatlBsung wurde 

aufgebracht und bis auf einen Wassergehalt zwischen 

42 und 4 5 Gew.-% innerhalb von 4 Sekunden getrocknet. 

30 Das Band 26 wurde von der Trommel 24 mit solcher Ge- 
schwindigkeit abgezogen, daB seine Dicke grSBenordnungs- 
mMflig 1 mm betrug. Das Band wurde - wie oben angegeben - 
auf Glasscheiben abgelegt und der Wassergehalt des 
blShbaren Materials wurde auf etwa 33 bis 34 % vermindert, 

35 indem die beschichten Scheiben durch eine Tunnelheizkammer 

geftthrt wurden, in welcher eine Temperatur von etwa 90 °C 
und eine relative Feuchtigkeit von etwa 90 % aufrecht- 
erhalten wurden. 
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1 Ein Erzeugnis dee unter Bezugnahme auf Fig. 4 be- 
schriebenen Verfahrens 1st in Fig. 5 gezeigt und 
besteht aus einer Glasscheibe 33 , die eine daran haften 
d e getrocknete Schicht 35 von transparentem biahbaren 
5 Material trSgb. Ein solches Produkt kann als solches 
verwendet werden, bildet jedoch vorzugsweise ein 
Zwischenprodukt bei der Herstellung einer Verbund- 
platte, z.B. kann eine zweite Glasplatte auf die 
biahbare Schicht aufgelegt werden und die so gebildete 
10 Platte kann dann einfach eingerahmt werden oder sie 

kann einem I^minierverfahren unterzogen werden, Mhnlich 
d ein r das unter Bezugnahme auf Fig- 3 beschrieben iet. 

Alternativ - und wie in Fig. 6 gezeigt - 

15 kOnnen zwei solche Erzeugnisse Oberseite auf Oberseite 
zusammengelegt und dann gerahmt oder miteinander 
lamlniert werden. 

30 



30 



35 
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